










































NO 名 称 NO 名 称
① フ ム⑥ ダ イ ス
② ポ ン チ ⑦ ベアリ ン グ
③ ダミーブロック ⑧ サーモカップル
④ ビ レ 、J 卜⑨ ダイ ホルダー


















含有量の目標値として0.6， 0. 8， 1.0， 1.3%の
ものを作成し， それぞれA， B， C， D合金
とした。鋳造後の熱処理方法はHh H2' H3と
し， HlをへC.材， H2をW.Q.材， H3をF.C.材と










メE岳3、 金 成 分(wt%) 熱 処 理
グループ 言己 号 Mg.Si相当含有量 記号 方 法
A合金 0.6 H， 5900C，24時間加熱後空冷(A.C.)
B 合金 0.8 H. 5900C，24時間加熱後水冷(W.Q.) 
Al・ C 合金 1.0 H. 5900C，24時間加熱後水冷(\V.Q.)


























図 2 AトMg-Si 
合金、B"の押出加
工前の顕微鏡組織
したF.C.材の場合には， Mg2S iが多く析出し H3:5900CX24hr. W.Q・
ているのがわかる。また， グループ(II )とグル -4000CX24hr. F.C. 
ープ(III )はMg2Si量を一定とし， (II)は過剰なSiおよび、過剰なMgについて調べることを目的とし，
(III )はFeおよび、Siが過剰に同時添加されている場合で，A!- 0. 8Mg2Si合金に対する過剰な添加は，
これまでの既報によるサ甲出し加工材の表面生成を支配するベアリング面と加工材の表面特性H の結
果を素材側からみた押出材表面性状によって， さらに確認することを目的とした。
一� 口ビレット寸法は図1( a )に不す20X30mmの長き100mmで， 押出比は12， 押出材は厚さ 2mmX幅26mm
の板材で長さ約600mmの押出加工材を得るご 押出温度は4 800Cに加熱し， ⑧のサーモカップルで検温し
ながら直ちに30トンアムスラー型万能材料試験機に移し， 押出速度1.4:t0.1mm/secで押出した後，ダ






















































A B C D 
合 金 記 号
図3 AI- Mg-Si合金の熱間押出加工
における押出材の表面あらさ
H3:390"CX21hr. IV.Q.ー..400oCX24hr. F.C. 





期で付着はまばらであるが， すでにある一定の連続した凹凸曲線となり， 100mm， 400mmと進行するに
つれ， 微細な凹凸で全面に拡がった均一な薄膜状付着であることから， 同材質で塑性流動を起こし，
なめらかな押出材表面が得られることはあらさ曲線と対応して見ても明らかである。 しかし， 析出粒
子の多いH3 ( 2 段処理) 処理材では， 押出し長き10mmの初期はH2 材と同様なアトランダムな付着で，
押出し方向と平行に帯状の付着が認められる。 この帯状付着は記録曲線のピークに相当し， そのピー




2.3 AI - O.8Mg2Si合金に過剰添加した合金元素の影響
つぎに，Al- O.8Mg2Si合金の押出材表面に対する各種添加元素の影響をパフ研摩したSKD面とそれ






一致する。 しかし， S iはその逆で第2報でも籾
面になる傾向となり， 本結果の過剰Si添加でも
この結果は明らかである。 また， Feについても
同様で、あり， S iほど顕著でなく， むしろ， F巴四
Siとして添加した場合の方があらくなる。 一方，
N 化処理面で押出した場合， あらくなる順位は
Mg， Si， Fe， Fe - Siとなり，さきのSKD面の
































(al過剰Siの場合 !h I過剰Feの場合 (r I過剰Fr'、九1の湯合
1 非変形領域. n:内部せん断領域， 置:ヂッドメタル領域，:. ):何結昂領級




とんど変らないことから， 押出材の粗面化の発生原因が明らかである。 また， その他のFe， Fe- Si 
添加については， Siほど顕著な差はないので， 押出材の粗面化はFe粒子， F巴- S i粒子のベアリング




この実験は， 以上述べた結果を生産工場で発生する表面欠陥と対比し検討したものを示した。 図 8
はある工場の2000トンプレ スで押出した型材表面の欠陥部であり， この防止対策には色々と苦慮して
いるのが現状である。 図 8 ( a )は1 本の押出材断面の連続ミクロ写真で， 上段のムシレ 部先端、Aか部
には引き裂いたような亀裂が発生しており， 中段の肌荒部では， 表面層、Bか部でステ ックスリ ップ割
れ現象が認められ， そのステ ック部では表面破断が生じている。 下段は押出材内部の正常部、Cか部で
ある。 そこで， A-C部についてEPMA分析でX線強度を測定したところ， 欠陥の生じていない正常
部、CかではAl， Fe， Si， Mg， O2のっち， Fe， Si， Mg成分の分布挙動は定常値を示し， さほど変動
はなく欠陥には無関係で、あるが， ホAかとれBかの欠陥部では変化の激しい同一成分挙動を示している。
ここで， 注目されるのはFeおよび、Si元素が異常に著しい偏析を起こしていることがわかる。 これはダ
イスのFeと親和性が大きし やはりAl， Fe， Si系化合物が生成きれているものと推定され， 前述の
実験結果と一致している。 本報のょっな小型ダイスによるあらさ面の変化は， 大型押出しではさらに























(2) ベアリング面での付着状態は， SKD面， N化面ともに薄膜状付着の場合， なめらかな加工材が
得られ， 押出加工方向に対して線状もしくは帯状付着する場合， 押出加工材の表面あらさは大きくなる。
(3) ビレ ット組成のMg2Si含有量が増大すると加工材表面あらさは大きくなるが， それよりも熱処
理による影響が大きし析出量が多くなると加工材表面はあらくなる。
(4) AI- 0.8Mg2Si合 金に過剰Siを添加すれば， SKD面ではベアリング面に帯状付着となり， 押出
材は著しく組面化するが， Feおよび、Fe- Siとして添加すればN化面でも粗面化するが， この場合あ
らさ曲線は連続している。
(5) ビレ ット中にAl- FeおよびAI- Fe- Si系化合物が偏析すれば， 表面欠陥の発生源になりやす
し、。
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On the Formation Process of Surface Roughness 
of Products in the Hot Extrusion (3rd Reqort) 
-Effects of AI-Mg2Si Alloy Billet Structures-
Kazuo MUROTANI， Mitsugu TOKIZAWA， Kenji MATSUKI 
The extrusion tools can be easily split along the tool-metal interface as in the pre­
vious paper， and also the bearing chips s巴t in the tools are designed to be exchange­
able. The effects of billet structures on the formation of surface roughness of products 
are discussed under the condition that the bearing chip surfaces are SKD and nitrided 




The results are summarized as follows. 
The coarse particles of MgzSi are the cause of roughened surface in the products. 
The main defects are pick-up and tearing caused by coarse particles of Fe， Fe-Si， and 




室谷 和雄， 時沢 貢， 松木 賢司
押出工具は前報と同様に工具と材料面間で簡単に分割し， 工具にセットされたベアリングチップは
取換え できるように設計した。 工具面はSKDとそれに窒化したもので， 加工材の表面あらさの生成に
及ぼすビレ ット組成の影響を検討した。 その結果を要約すれば， 次のようになる。 MgzSiのあらい粒
子は， 加工材の表面をあらくする。 Fe， Fe- Si系のあらい粒子は， ピックアップやテアリングの原
因とな り， そして押出限界速度を低下させる。
(1981年11月20日受理)
Fhυ 泊生
